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"In einer Bohruna zu verankernde Verstarkungshillse" 

Die Erfindung betrifft eine in einer Bohrung eines Bau- 
teils aus plastisch verf ormbarem Werkstoff, insbesondere 
eines Kunststof fbauteils zu verankernde Verstarkungshulse 
aus relativ hochdruckf estem Werkstoff, insbesondere aus 
Metall, die den weniger druckfesten Werkstoff so ver- 
starkt, daB eine Relaxation unterbunden und ein FlieBen 
dieses Werkstoff s z.B. unter einer von einer das Bauteil 
einspannenden Schraube erzeugten Vorspannkraf t verhindert 
wird. 

Derartige Verstarkungshiilsen konnen als Gewindebuchsen 
Oder als eine Durchgangsbohrung aufweisende Buchsen im 
Bauteil angeordnet sein. Sie lassen sich beim Herstellen 
eines SpritzguBteils durch Einlegen in die Form einformen 
und sind dann im Bauteil durch Hinterschnitte Oder 
f lanschartige Vorsprvinge verankert. Ebenso lassen sich 
derartige Verstarkungshulsen mit einer Randelung an der 
AuBenflache versehen und mittels Ultraschall in die vor- 
geformte Bohrung eines Kunststof fbauteils elnsetzen. In- 
folge der Ultraschalleinwirkung schmilzt der Kunststoff 
im Bereich der Randelung und verkrallt sich mit der Ver- 
starkungshulse. Es gibt auch kalt eingedriickte Abstands- 
buchsen, die eine Randelung am AuBenumfang aufweisen und 
toleranzausgleichend wirken, indem sie sich in die Ober- 
flache einarbeiten Oder wie eine PreBpassung mit UntermaB 
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ausgelegt sind. Diese toleranzausgleichend wirkenden 
Verstarkungshiilsen mussen an der Bohrungswandung anliegen 
und damit reibschliissig ver-bunden sein, so daB die Ver- 
starkungshiilse nicht nur ver-spannt wird, sondern auch in 
der Bohrung des Kunststof f-bauteils spielfrei eingespannt 
ist . 

Bei der Formgebung in die Form eingelegte Verstarkungs- 
hiilsen sind zwar hervorragend im Kunststoff verankert, 
jedoch ist das Einlegen in die Form aufwendig und erfor- 
dert bei groBen Stiickzahlen komplizierte Einlegerobpter . 

Das Kinsetzen und Verankern von VerstSrkungshulsen mit- 
tels Ultraschall ist ebenfalls aufwendig, da die Taktzeit' 
beim Einsetzen verhaltnismaBig lang ist. Toleranzausglei- 
chende Verstarkungshiilsen, die erst beim Einsetzen einer 
Schraube verspannt werden und sich an die Bohrungswandung 
anlegen, konnen, um nicht verloren zu gehen, erst be± 
der Montage des Kunststof f bauteils eingesetzt werden und 
verlangern damit die Montagezeit. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Bau- 
teil mit einer in einer Bohrung verankerten VerstSrkungs- 
hulse zu schaffen, bei dem sich die VerstSrkungshulse 
einfach herstellen und in der Bohrung verankern laBt, 
ohne daB es dafiir komplizierter Arbeitsgange und Vorrich- 
tungen bedarf. 

Ausgehend von dieser Aufgabenstellung besteht die Erfin- 
dung darin, daB die Verstarkungshiilse aus wenigstens ei- 
nem Schaft groBerer Wanddicke und wenigstens einem 
Stauchkopf kleinerer Wanddicke sowie einem das Stauchmafi 
festlegenden Oberstand iiber die Bohrung im Bauteil be- 
steht. Die Verstarkungshiilse laBt sich lose in die Boh- 
rung des Bauteils einsetzen und rait einem einfachen PreB- 
oder Schlagwerkzeug um das StauchmaB verkiirzen, so daB 
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der Uberstand uber die Bohrung im Bauteil verschwindet • 
Die Verkiirzung um das StauchmaB flihrt zu einer tonnenfor- 
migen Aufweitung des Stauchkopf s , der sich dadurch in der 
Bohrung fest yer anker t. 

Wie einleitend bereits angedeutet, kommt: es fiir die Werk- 
stoffpaarung von Bauteil und Verstarkungshiilse nicht auf 
bestiimxR-be Weirkstoffe an, sondern lediglich darauf, daB 
die Hiilse aus wesentlich druckf estierem Werkstoff besteht: 
als das Bauteil, so daB sie das Bauteil generell vor axi- 
aler Verfbrmung im Bohrungsbereich schiitzt. Das Bauteil 
kann somit neben Kunststoff auch aus Aluminium, ja sogar 
weichem Stahl bestehen, wenn nur die Hiilse jewel Is aus 
hochdruckf esterem Werkstoff besteht. 

Um das tonnenf ormige Aufweiten des Stauchkopfs zu er- 
leichtern und dabei eine definierte Verformung zu errei- 
Chen, kann die Innenflache des Stauchkopfs tonnenf 6rmig 
ausgebildet sein. 

Zur f esten Verankerung der Verstarkungshiilse in der Boh- 
rung des Bauteils kann der Stauchkopf an seiner AuBenfla- 
che eine Randelung aufweisen. 

An einem Ende der Verstarkungshulse , beispielsweise an 
dem dem Stauchkopf benachbarten Ende, kann ein flanschar- 
tiger Ansatz angeordnet sein, um die Verstarkungshulse 
1 ages i Cher und f ormschliissig axial in beiden Richtungen 
zu verankern. 

Eine bessere Verdrehsicherung der Verstarkungshulse laBt 
sich durch einen polygonalen AuBenquerschnitt des Schafts 
und/oder des f lanschartigen Ansatzes erreichen. In diesem 
Fall erhalt die Bohrung im Kunststoff bauteil .eine ent- 
sprechende Form, beispielsweise oval, vierkantig Oder 



sechskantig Oder sternartig mit abgerundeten Ubergangen, 
um Spannungsspitzen zu vermeiden. 

Die Aufnahmebohrung fur die Verstarkungshulse kann 
schwach konisch verlaufen, was vorteilhaft ist, wenn das 
Kunststof fbauteil als SpritzguBteil hergestelit ist, so 
daB das Entformen erleichtert wird. Die Aufweitung des 
Stauchkopfes der Verst^rkungshtilse verhindert ein Auszie- 
hen in Richtung der sich verengenden Bohrung, wahrend 
eine entsprechende Sicherung gegen ein Ausziehen in die 
andere Richtung durch einen f lanschartigen Ansatz bewirkt 
wird. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand mehrerer, in der 
Zeichnung dargestellter , bevorzugter Ausf iilirungsbeispiele 
des naheren erlautert. In der Zeichnung zeigen: 



Fig, 1 eine Verstarkungshulse; 

Fig. 2 die in eine Bohrung eines beispielsweise aus 
Kunststof f bestehenden Bauteils eingesetzte Ver- 
starkungshulse geinaB Fig. 1 vor dein Stauchen; 

Fig. 3 die in das Kunststof fbauteil eingesetzte Ver- 
starkungshulse gemaB Fig. 1 nach dem Stauchen; 

Fig. 4 eine andere Verstarkungshulse; 

Fig. 5 die Verstarkungshulse gemaB Fig. 4, in ein 
Kunststof fbauteil eingesetzt und gestaucht; 

Fig. 6 eine Verstarkungshulse mit einem f lanschartigen 
Ansatz; 



Fig. 7 



die in ein Kunststof fbauteil eingesetzte und ge- 
stauchte Verstarkungshulse gemaB Fig. 6; 



Fig. 8 die in ein Kunststof f bauteil mit einer konischen 
Aufnahmebohrung eingesetzte und gestauchte 
Kunststof fhulse gemaB Fig. 6; 

Fig. 9 eine weitere Ausf uhrungsf orm einer erf indungsge- 
ma5en Verstarkungshulse; 

Fig. 10 eine Verstarkungshulse gemSB Fig. 1 mit einer 
Randelung an der AuBenoberf lache; und 

Fig, 11 bis 14 verschiedene Querschnittsf ormen des 

Schaftbereichs und/oder des f Ian s chart i gen An- 
satzes an Verstarkungshiilsen, insbesondere gemafi 
Fig. 6, 9 Oder 10. 

Die Verstarkungshulse 1 besteht aus einem dickwandigen 
Schaft 2 und einexn demgegenuber dtinnwandigeren Stauchkopf 
3. Die L^nge des Stauchkopf s 3 kann ein Drittel bis zur 
Halfte der Gesamtlange der Verstarkungshulse 1 betragen. 
Die Gesamtlange der Verstarkungshulse 1 ist so bemessen, 
daB sich, in die Aufnahmebohrung 6 eines im vorliegenden 
Fall aus Kunststof f bestehenden Bauteils 7 eingesetzt, 
ein geringer Uber stand 5 ergibt, der das StauchmaB fur 
den stauchkopf 3 der Verstarkungshulse 1 reprasentiert . 
Wird die Verstarkungshulse 1 bundig mit dem Kunststoff- 
bauteil 7 durch einen Gegenhalter 9 gehalten, laBt sich 
der Stauchkopf 3 durch ein Werkzeug 8 so stauchen, daB 
eine tonnenf ormige Auswdlbung 10 entsteht, die sich an 
die Wandung der Bohrung 6 anlegt und sich dort verklemrat. 
Auf diese Weise wird die Bohrung im Kunststof f bauteil 7 
durch die Verstarkungshulse 1 aus Metall toleranzausglei- 
chend verstarkt^ so daB sich bei einem Verspannen des 
Kunststof f bauteils 7 mit einem anderen Bauteil, z.B. mit- 
tels einer Schraube^ kein Lockern der Verbindung durch 
ein FlieBen des Kunststoffs aufgrund seines Relaxations- 




verhaltens ergibt. Die Innenflache 4 des Stauchkopfs 3 
kann tonnenf ormig gestaltet sein, urn auf diese Weise ein 
definiertes Aufwolben des Kopfes 3 beim Stauchen einzu- 
leiten. 

In Fig. 4 ist eine Verstarkungshulse 11 mit einem mittle- 
ren Schaft 12 und an jedem Ende einem Stauchkopf 13 dar- 
gestellt. Eine solche Verstarkungshulse 11 ist zum Ein- 
setzen in langere Bohrungen eines Kunststof f bauteils ge- 
eignet. Bei dieser Verstarkungshulse 11 entstehen beim 
Stauchen in jedem Stauchkopf 13 tonnenf ormige Aufwolbun- 
gen, die sich in der Bohrung verankern- 

Ebenso ist es moglich, eine Verstarkungshulse in nicht 
dargestellter Weise mit zwei den Enden benachbarten 
Schaftbereichen und einem dazwischen angeordneten Stauch- 
bereich zu versehen, so daB sich beim Stauchen nur der 
mittlere Bereich der Verstarkungshulse aufweitet. " 

Die Verankerung der in Fig- 4 dargestellten Verstarkungs- 
hulse 11 ist in Fig. 5 verdeutlicht . 

Um fiir das Stauchwerkzeug 8 eine Auf lagef lache zu bilden, 
ohne daB sich der Rand verformt, kann die Verstarkungs- 
hulse 14 mit einem Schaft 15 und einen f lanschartigen An- 
satz 17 am Stauchkopf 16 versehen sein, Wie in Fig. 7 
dargestellt, sinkt der f lanschartige Ansatz 17 beim Stau- 
chen in einen entsprechend vergroflerten Bohrungsansatz 
der Aufnahmebohrung far die Verstarkungshulse 14 ein und 
bildet eine Ausziehsicherung in Richtung des Schafts 15. 

In Fig. 8 ist eine in eine konische Bohrung 18 des Kunst- 
stof f bauteils 7 eingesetzte Verstarkungshulse 14 darge- 
stellt, und es ist erkennbar, daB durch die Konizitat der 
Aufnahmebohrung 18 eine verbesserte Ausziehsicherung in 
Richtung des f lanschartigen Ansatzes 17 gegeben ist. Der- 



artige konische Auf nahmebohrungen 18 lassen sich ohne 
weiteres an SpritzguBteile anformen und erleichtern das 
Entformen dieser Teile, 

Selbstverstandlich laBt sich ein f lanschartiger Ansatz 22 
auch am Ende des Schafts 20 der in Fig. 9 dargestellten 
Verstarkungshulse 19 anordnen, so da6 der Stauchkopf 21, 
wie in Fig. 1 dargestellt, endet.. Wird die Verstarkungs- 
hulse 19 gemaB Fig. 9 in einer konischen Bohrung gemaB 
Fig. 8 angeordnet, befindet sich die tonnenf ormige Auf- 
wolbung des Stauchkopf s 21 am dem f lanschartigen Ansatz 
22 abgewandten Ende der konischen Bohrung 18, wodurch 
sich eine zus^tzliche Erhdhung des Ausziehwiderstandes 
erreichen IcLBt. 

Urn das Verkrallen der Verstarkungshulse im Kunststof fbau- 
teil 7 zu verbessern und eine zusatzliche Verdrehsiche- 
rung zu schaffen, kdnnen die StauchkSpfe gemSB Fig. 10 an 
der . AuBenoberf lache mit einer Randelung versehen sein. 

Urn die erf indungsgemaBen Verstarkungshvilsen mit einer 
Verdrehsicherung zu versehen, kdnnen die Schafte 2, 12, 
15, 20 und/oder die flanschartigen Ansatze 17, 22 polygo- 
nal, z.B. als Sechskantf lansch 24, als gezahnter Flansch 
25, als Achtkant flansch 26 oder als sternfSrmiger Flansch 
27 gestaltet sein (s. Fig. 11 bis 14). Die Aufnahmeboh- 
rung fur diese polygonalen oder ovalen Schafte bzw. 
flanschartigen Ansatze lassen sich in SpritzguBtechnik 
auf einfache Weise anformen. Die Abrundungen des stern- 
formigen flanschartigen Ansatzes 27 dienen dazu. Span- 
nungsspitzen abzubauen, so daB diese Ausfuhrung besonders 
fur sprode Kunststof fe geeignet ist. 

Um Spannungsspitzen im Bereich der tonnenformigen Aufwol- 
bung der Stauchkopf e 3, 13, 16, 21 abzubauen, kann das 



Kunststof f bauteil 7 wenigstens in diesem Bereich erwarmt 
werden. Dies laBt sich z.B. lokal durch induktives Er- 
warmen der Verstarkungshulsen erreichen. 
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Schutzansprache ; 

!• In einer Bohrung eines Bauteils aus plastisch ver- 
formbarem Werkstoff^ insbesondere eines Kunststoff- 
bautieils zu verankernde Verstarkungshulse (1, 11, 14, 
19) aus relativ hochdruckf estem Werkstoff, insbeson- 
dere aus Me tall, bestehend aus 

- wenigstens einem Schaft (2, 12, 15, 20) groBerer 
Wanddicke und 

- wenigstens einem Stauchkopf (3, 13, 16, 21) klei- 
nerer Wanddicke und 

- einem das StauchmaB festiegenden Uberstand (5) 
iiber die Bohrung (6, 18) im Bauteil (?)• 

2. Hiilse nach Anspruch 1, gekennzeichnet: durch eine ton- 
nenformige Innenflache (4) des Stauchkopf s (3). 

3 . Hiilse nach Anspruch 1 oder 2 , aekenn z e i chne t durch 
eine R^ndelung (23) der AuBenflSche des Stauchkopf s 
(3). 

4. Hulse nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekennzeichnet durch 
einen f lanschartigen Ansatz (17, 22) am einen Ende. 

5. Hiilse nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, gekennzeichnet 
durch einen polygonalen AuBenquerschnitt (24, 25, 26, 
27) des Schafts (2, 12, 15, 20) und/oder des f lansch- 
artigen Ansatzes (17, 22). 

6. Hulse nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Auf nahmebohrung (18) 
fur die Verstarkungshulse (1, 11, 14, 19) schwach ko- 
nisch verlauft. 
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Verwendung einer relativ druckfesten Hiilse nach einem 
Oder mehreren der Anspruche 1 bis 6 als Spannhulse an 
weniger druckfesten Bauteilen, 
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